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第 6 章では，積層順序が面外変形・残留応力に及ぽす影響を明らかにしている。また，第 3 章で示した生成機構の
正当性を検討している。
第 3 章で述べた生成機構の普遍性が，第 4 章，第 5 章および第 6 章において確認されている。
第 7 章では，従来から知られている逆ひずみ法による面外変形防止法の工学的意義を明らかにすると共に，本研究
で得られた結果，中でも，生成機構を基本とした「同行加熱温度勾配低減法j による角変形の防止方法を提案してお
り，その妥当性を示している。
第 8 章では，結論として本研究で得られた諸結果をまとめている。
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論文審査の結果の要旨
板と補剛材で組立てられる溶接構造物の製造過程で生じる溶接変形を予測し，これを防止することは主要な命題で
あるが，未だ熟練技能者の経験に依存するところが少なくない。そこで本論文は，すみ肉溶接を対象として，従来か
ら知られている逆ひず、み法の工学的意義を明らかにすると共に，生成機構を基本とした，新たな面外変形防止法の提
示を目的としている。
本論文は，すみ肉溶接で生じる面外変形の防止に対し，従来より一般に広く知られている逆ひずみ法の工学的意義
を明らかにしている。また，溶接諸条件や幾何学形状が変化する中で，面外変形の基本特性と生成機構を基本とした
面外変形防止法を提示している。その成果は次の通りである。
(1) 逆ひずみ法は，溶接で生じる面外変形と同じ大きさの逆ひずみを付与した場合のみ，面外変形が防止できる。
したがって，面外変形の予測精度が防止精度そのものを決めることになることを明らかにしている。
(2) 生成機構より，フランジの板厚方向温度勾配を小さくすることが，角変形を防止する手法として有効であるこ
とを指摘している。具体例として，裏面から加熱することの有用性とそのケ所，入熱大きさなどを提示してい
る。
以上のように，本論文は，板と補剛材で組立てられる溶接構造物の製造過程において課題とされているすみ肉溶接
で生じる面外変形の防止方法を工学的に体系化したもので，溶接構造学，土木構造学の進歩に寄与するところが大き
い。よって本論文は，博士論文として価値あるものと認める。
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